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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

® Verbundteil und Verfahren zu dessen Herstellung 

® Zur Herstellung eines Verbundteils (10) fur ein Fahr- 
zeug, insbesondere einer Instrumententafel, bei welchem 
eine ein- oder mehrschichtige flexible Dekorlage (12) 
ruckseitig mit einem Tragerteil (14) verbunden wird, wird 
vorgeschlagen, da& in einem geoffneten Formwerkzeug 
(42) auf die darin befindliche Dekorlage (12) eine aus ei- 
nem Reaktionsschaum-Kunststoff bestehende Form mas- 
se (44) aufgebracht wird und sodann bei geschlossenem 
Formwerkzeug (42) das Tragerteil (14) als mit der Dekorla- 
ge (12) stoffschlussig verbun denes formstabiles Schaum- 
formteil (24) durch Aufschaumen der Formmasse (44) ge- 
bildet wird. 
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[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Verbundteils fur ein Fahrzeug, insbesondere einer 
InstrumententafeL, bei welchem eine ein- oder mehrscbich- 5 
tige flexible Dekorlage riickseitig mit einem Tragerteil ver- 
bunden wird Die Erfindung betrifft weiter ein entsprechen- 
des VerbundteiL 

[0002] Bei der Herstellung von raumlich komplexen In- 
nenausbauteilen von Kraftfahrzeugen wie Instrumententa- to 
feln ist es in der Praxis bekannt, eine durch Rotationsformen 
gebildete dekorarive KunststorT- bzw. Slushhaut mit einem 
als SpritzguBteil ausgebildeten riickseitigen Trager uber 
eine geschaumte Zwischenschicht zu verbinden. Die Kunst- 
stoff-Formhaut laBt sich aufgrund ihrer elastischen Verform- 15 
barkeit einstuckig ohne besonderen Aufwand auch iiber 
Hinterschnitte stiilpend entformen, wahrend der Trager die 
erforderliche Formsteifigkeit verleihL Die geschaumte Zwi- 
schenschicht als Verbindungselement vermittelt eine beson- 
dere Haptik und erfullt zudem weitere Anforderungen wie 20 
Verbesserung der akustischen Damprung und Verringerung 
der Verietzungsgefahr. Zur Herstellung der Zwischenschicht 
mtissen die Slushhaut und der Trager als vorgefertigte Teile 
lagerichtig in eine Schaumform eingelegt werden. Fiir jede 
Schicht ist somit ein gesondertes Werkzeug vorgesehen, und 25 
es ergibt sich insgesamt ein erheblicher Fertigungsaufwand 
[0003] Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren und ein Erzeugnis der ein- 
gangs angegebenen Art dahingehend zu verbessern, daB sich 
bei einfacher Herstellung ein breites Anforderungsprofil ins- 30 
besondere im Kraftfahrzeugbereich abdecken laBt 
[0004] Zur Losung dieser Aufgabe wird die im Patentan- 
spruch 1 bzw. 16 angegebene Merkmalskombination vorge- 
schlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildun- 
gen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Ansprii- 35 
chen. 

[0005] Die Erfindung geht von dem Gedanken aus, den 
Werkzeugaufwand durch Anschaumen des Tragerteils zu 
verringern, ohne dabei die Dekorlage durch hohe Schaum- 
driicke nachteilig zu beanspruchen. Dementsprechend wird 40 
erfindungsgemaB vorgeschlagen, daB in einem geoffhetem 
Fonnwerkzeug auf die darin befindliche Dekorlage eine aus 
einem Reaktionsschaum-Kunststoff bestehende Formmasse 
aufgebracht wird und sodann bei geschlossenem Fonnwerk- 
zeug das Tragerteil als mit der Dekorlage stoff schlussig ver- 45 
bundenes formstabiles Schaumfonnteil durch Aufschaumen 
der Formmasse gebildet wird. Damit wird erreicht, daB das 
Tragerteil in einem Arbeitsschritt mit einem einzigen Werk- 
zeug zugleich erzeugt und mit der Dekorlage fest verbunden 
werden kann. Das paBgenaue Einlegen eines vorgefenigten 50 
Tragerteils in eine Form entfallt somit. Durch das Form- 
schaumen des Tragerteils laBt sich ein breites Eigenschafts- 
bild des femgen Bauteils realisieren. Ein besonders wesent- 
licher Gesichtspunkt liegt in der schonenden Behandlung 
der Dekorlage, indem die Formmasse bei geofihetem Werk- 55 
zeug eingetragen und somit ein hoher Einspritzdruck ver- 
mieden wird Durch die Verwendung eines Reaknons- 
schaum-Kunststoffs kann der Schaumdruck und die Werk- 
zeugtemperatur niedrig gehalten werden, so daB die Dekor- 
lage auch bei geringer Schichtdicke nicht beschadigt wird. 60 
[0006] Vorteilhafterweise wird die Formmasse auf die in 
die Kavitat des Formwerkzeugs eingeiegte Dekorlage 
schicbtformig aufgetragen, wodurch sich insgesamt ein fla- 
chiges Bauteil mit geringem Eigengewicht ergibL 
[0007] Um den Schaumdruck und die Schaumdichte ge- 65 
zielt zu beeinflussen, kann beim Einbringen der Formmasse 
in die Kavitat des Formwerkzeugs ein Expansionsraum frei- 
gehalten werden, wobei der FormfuUgrad zweckmaBig zwi- 



schen 50% und 80% betragt. 

[0008] GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung erfolgt die Beschickung der Schaumform da- 
durch, daB ein Massestrahl aus flieBfahiger Formmasse vor- 
zugsweise mittels eines Handhabungsautomaten der Kontur 
der Dekorlage folgend aufgetragen wird Um die mechani- 
schen Eigenschaften zu verbessern, ist es von Vorteil, wenn 
die Formmasse mit vorzugsweise durch Glasfasem gebilde- 
ten Verstarkungsfasem oder Fiillstofien versetzt wird. Dies 
laBt sich auf besonders vorteilhafte Weise in den Ferdgungs- 
ablauf integrieren, wenn ein Strom aus Formmasse vor dem 
Einbringen in das Fonnwerkzeug mit einem Strom aus Ver- 
starkungsfasem zusammengefuhrt wird Dabei kann das 
Mengenverhalmis zwischen Formmasse und Verstarkungs- 
fasem beim Einbringen in das Fonnwerkzeug zur bereichs- 
weisen Beeinflussung der Steifigkeit und Festigkeit des 
Schaumformteils lokal variiert werden. 
[0009] Um giinstige Herstellungsbedingungen und eine 
hohe Strukturstabilitat zu erreichen, ist es vorteilhaft, wenn 
das Tragerteil als Hartschaumformteil oder gegebenenfalls 
als Halbhart-Schaumformteil ausgebildet wird. Dabei sollte 
die mittlere Schaumdichte im Bereich von 0,3 bis 1,4 g/cm 3 , 
vorzugsweise 0,6 bis 0,9 g/cm 3 liegen. 
[0010] Um auch bei komplexer Geometrie mit einfachem 
Werkzeug eine asthetischen Anspriichen genugende Sicht- 
seite zu erhalten, ist es von Vorteil, wenn die Dekorlage als 
Kunststoff-Formhaut durch Rotationsformen gebildet wird, 
wobei sich gegebenenfalls mehrere Schichten in aufeinan- 
derfolgenden Verfahrensstufen in ein und derselben Form 
nerstellen lassen. Dabei ist es gunstig, wenn in der Rotad- 
onsform in einem ersten Schmelzzyklus thermoplastische 
Kunststofifpartikel an einer beheizbaren Formwand angeliert 
werden und an die so gebildete sichtseitige Hautschicht der 
Dekorlage in derselben Form in mindestens einem weiteren 
Schmelzzyklus jeweils eine weitere Schicht angeformt wird 
[00U] Bei einer mehrschichtig gesinterten Dekorlage ist 
es von Vorteil, wenn eine Sinterschicht, vorzugsweise die 
Riickenschicht aufgeschaumt wird Dadurch wird eine be- 
riihrungssympathische Griffigkeit erzielt, und es wird die 
sichtseitige Decklage beim Ausschaumen des Tragerteils 
zusatzlich gegen Druckbeanspruchung geschont Eine wei- 
tere verfahrenstechnische Verbesserung laBt sich dadurch 
erreichen, daB der Schaumprozess bei einer Werkzeugtem- 
peratur akdviert wird, die unter der Gelier-lemperatur der 
zuvor geformten Schicht liegt 

[0012] Ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren her- 
gestelltes Verbundteil ist dadurch gekennzeichnet, daB das 
Tragerteil aus einem in einem Fonnwerkzeug an die Dekor- 
lage angeschaumten, aus einem Reaktionsschaum-Kunst- 
storT gebildeten formsteifen Schaumformteil besteht. Vor- 
teilhafterweise ist die Dekorlage aus Polyvinylchlorid oder 
einem thermoplastischen Polyurethan-Elastomer gebildet, 
wahrend der Reaktionsschaum-KunststorT aus Polyurethan- 
Ausgangskomponenten besteht 

[0013] Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in 
der Zeichnung in schemarischer Weise dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiels naher erlautert Es zeigen 
[0014] Fig. 1 eine als Verbundteil aus einer zweischichd- 
gen Dekorlage und einem Schaumformteil als Trager beste- 
hende Instrumententafel in schaubildlicher Darstellung; 
[0015] Fig. 2 die Schichtstruktur der Instrumententafel 
nach Fig. 1 in einem ausschnitrsweisen Schnitt; 
[0016] Fig. 3 ein mit Kunststoff-Sinterpulver gefulltes 
Rotationswerkzeug zur Herstellung der sichtseitigen Haut- 
schicht der Dekorlage im Schnitt; 

[0017] Fig. 4 das Rotationswerkzeug nach Fig. 3 in einer 
zweiten Verf ahrensstufe zur Herstellung einer geschaumten 
Riickenschicht der Dekorlage; 
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[0018] Fig. 5 eine Handhabungseinheit zum riickseitigen 
Auftragen einer reaktiven Formmasse auf die in einem ge- 
ofmeten Schaumwerkzeug befindliche Dekorlage in ge- 
schnittener Darsteilung; und 

[0019] Fig. 6 das zum Schaumen des Tragers geschlos- 5 
sene Schaumwerkzeug nach Fig. 5. 

[0020] Die in der Zeichnung dargestellte Instrumententa- 
fel 10 fur ein Kraftfahrzeug besieht als raumlich komplex 
geformtes Verbundteil aus einer zweischichtigen flexibien 
Dekorlage 12 und einem damit verbundenen formsteifen 10 
Tragerteil 14. 

[0021] Wie am besten aus Fig. 2 ersichtlich, umfaBt die 
Dekorlage 12 eine die Sichtseite 16 des Verbundteils 10 bil- 
dende auBere Hautschicht 18 und eine hinter die Haut- 
schicht 18 geschaumte, an ihrer Riickseite 20 flachig mil 15 
dem Tragerteil 14 verbundene Riicken- bzw. Zwischen- 
schicht 22. Sowohl die sichtseitige Hautschicht 18 als auch 
die Zwischenschicht 22 sind durch Rotationsformen, spe- 
ziell im Rotau^nssmtei^errahren (Powder-Slush-Molding) 
aus einem Kunststoff-Sinterpulver in nachstehend naher be- 20 
schriebener Weise hergestellL Die Hautschicht 18 kann da- 
bei mit einer Dicke von wenigen Zehntel Millimeter ge- 
formt werden, wobei sich die Sichtseite 16 gegebenenfalls 
mit einer dekorativen Oberflachenstruktur versehen laBt, 
[0022] Das Tragerteil 14 ist als schichtformiges formstei- 25 
fes Schaumformteil 24 zur formstabilen Abstiitzung der De- 
korlage 12 ausgebildet Zur zusatzlichen Strukturverstar- 
kung kann das Schaumformteil 24 Verstarkungsfasern 26 
enthalten. Seine mittlere Dichte liegt im Bereich von 0,3 bis 
1,4 g/cm 3 , vorzugsweise etwa 0,6 g/cm 3 . Es besteht aus ei- 30 
nem Reaktionsschaum-Kunststoff aus Polyurethan-Aus- 
gangskomponenten, die als flieBfahige Formmasse auf die 
Dekorlage 20 riickseitig aufgetragen und sodann reaktiv 
ausgescbaumt werden. Einzelheiten ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung des Herstellungsablaufes. 35 
[0023] Das in Fig. 3 gezeigte Rotationsformwerkzeug 28 
besteht im wesentlichen aus einem drehbar gelagerten Pul- 
verbehalter 30, auf den eine erwarmbare Form 32 iiber einen 
umlaufenden Dichtungsflansch 34 aufgesetzt ist, Der Pul- 
verbehalter 30 enthalt PVC-Pulver 36, das bei Rotation des 40 
Werkzeugs 28 an der erwarmten Innenwand 38 der Form 32 
anhaftet und unter Bildung der sichtseitigen Hautschicht als 
sogenannte Slushhaut 18 geiiert und beim Abkiihlen aushar- 
tet, Weitere Details dieses an sich bekannten Formgebungs- 
verfahrens Lassen sich beispielsweise aus der 45 
DE 34 17 727 C2 entnehmen. 

[0024] GemaB Fig. 4 wird in der nachsten Verfahrensstufe 
die Zwischenschicht 22 ebenfalls durch "Slushen" herge- 
stellt, wobei die zuvor gebildete Slushhaut 18 in der Form 
32 verbleiben kann, wahrend diese auf einen zweiten Behal- 50 
ter 30 umgesetzt wird. Das Kunststorrpulver 38 im zweiten 
Pulverbehalter 30 enthalt zusatzlich ein chemisches Treib- 
mittel, welches dafiir sorgt, daB die Zwischenschicht 22 
beim Gelieren zugleich leicht aufschaumt, Dabei ist es 
zweckmaBig, wenn das Pulver 38 eine tiefere Geliertempe- 55 
rarur als der Werkstoff 36 der vorderen Hautschicht 18 auf- 
weist, so daB die Warmeabgabe der Form 32 beim Umset- 
zen nicht ausgeglichen werden mu6. Die auf diese Weise als 
Doppel-Slushhaut gebildete Dekorlage 12 kann als Zwi- 
schenprodukl der Form 32 entnommen werden. Sofern die 60 
Entformung keine Schwierigkeiten bereitet, ist es denkbar, 
daB die Dekorlage fur den nachstehend beschriebenen Ver- 
fahrensschritt in der Urform verbleibL 
[0025] Wie in Fig. 5 gezeigt, wird zur Herstellung des 
Tragerteils 14 die Dekorlage 12 in das Unterteil 40 eines ge- 65 
ofrneten Schaumwerkzeugs 42 eingelegt und an der nach 
oben weisenden Riickseite 20 der Zwischenschicht 22 mit 
einer reaktiv schaumbaren flieBfahigen Formmasse 44* be- 
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aufschlagt 

[0026] Die Formmasse 44 besteht als an sich bekanntes 
PUR-System aus einer treibmittelhaltigen Hydroxyverbin- 
dung und einer Isocyanatkomponente so wie Zusatzstoffen 
wie Akrivatoren. Sie wird als Massestrahl 48 mittels eines 
Handhabungsautomaten (Roboterarm 46) in einer vorgege- 
benen Bewegungsbahn 50 der Kontur der Dekorlage 12 fol- 
gend schichtformig aufgetragen. 

[0027] Die Formmasse 44 wird vor dem Hntragen in die 
Form 40 in einer Mischkopf 52 mit den Verstarkungsfasern 
26 versetzt Zu diesem Zweck wird in dem Mischkopf 52 ein 
Formmassestrom 54 mit einem Verstarkungsfaserstrom 56 
zusammengefuhrt, so daB die Verstarkungsfasern 26 von der 
Formmasse 44 ummantelt werden. 

[0028] In der nachsten Verfahrensstufe (Fig. 6) wird das 
Oberteil 58 des Schaumwerkzeugs 42 abgesenkt und die 
Formmasse 44 unter Bildung des Schaumformteils 24 auf- 
geschaumt und ausgehartet. Das Schaumformteil 24 bildet 
dabei als Hartschaumkorper eine in sich steife, mit der De- 
korlage 12 klebend verbundene Tragschicht Zur Verbesse- 
rung der Klebeverbindung kann vor dem Auftragen der 
Formmasse ein Haftvermittler (Primer) riickseitig auf die 
Dekorlage 12 aufgebracht werden. Um den Schaumdruck 
mdglichst gering zu halten, laBt sich die Schichtdicke der 
Formmasse 44 so bemessen, daB in der Kavitat 60 des Form- 
werkzeugs 42 ein Expansionsraum freigehalten wird (nicht 
gezeigt). Nach der Hartung der Tragschicht 24 wird das 
Schaumwerkzeug 42 gedfihet und das fertige Verbundteil 
10 entformt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundteils (10) 
fur ein Fahrzeug, insbesondere einer mstrumententafel, 
bei welchem eine ein- odermehrschichtige flexible De- 
korlage (12) riickseitig mit einem Tragerteil (14) ver- 
bunden wird, dadurch gekennzeichnet, daB in einem 
geofihetem Formwerkzeug (42) auf die darin befindli- 
che Dekorlage (12) eine aus einem Reaktionsschaum- 
Kunststoff bestehende Formmasse (44) aufgebracht 
wird und sodann bei geschlos senem Formwerkzeug 
(42) das Tragerteil (14) als mit der Dekorlage (12) 
stofrschliissig verbundenes formstabiles Schaumform- 
teil (24) durch Aufschaumen der Formmasse (44) ge- 
bildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Formmasse (44) auf die in die KavitMl (60) 
des Formwerkzeugs (42) eingelegte Dekorlage (12) 
schichtformig aufgetragen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beim Einbringen der Formmasse (44) in 
die Kavitat (60) des Formwerkzeugs (42) ein Expansi- 
onsraum freigehalten wird, wobei der Formfullgrad 
zwischen 50% und 80% betragt 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Massestrahl (48) aus 
fliefifahiger Formmasse (44) vorzugsweise mittels ei- 
nes Handhabungsautomaten (46) der Kontur der De- 
korlage (12) folgend aufgetragen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Formmasse (44) mit 
vorzugsweise durch Glasfasern gebildeten Verstar- 
kungsfasern (26) oder Fiillstoffen versetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Strom (54) aus Form- 
masse (44) vor dem Einbringen in das Formwerkzeug 
(42) mit einem Strom (56) aus Verstarkungsfasern (26) 
zusainmengefiihrt wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 das Mengenverhaltnis zwischen Form- 
masse (44) und Verstarkungsfasern (26) beim Einbrin- 
gen in das Formwerkzeug (42) lokal variiert wird 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB das Tragerteil (14) als Hart- 
schaumfonnteil (24) ausgebildet wird 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Schaumformteil (24) 
auf eine mittlere Dichte von 0,3 bis 1 ,4 g/cm 3 , vorzugs- 10 
weise 0,6 bis 0,9 g/cm 3 ausgeschaumt wird 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dekoriage (12) ais 
Kunststoff-Formhaut durch Rotationsformen gebildet 
wird. is 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine aus mehreren Schich- 
ten (18, 22) zusammengesetzte Dekoriage (12) in ei- 
nem mehrstufigen Rotationsformverfahren erzeugt 
wird. 20 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einer Rotationsform (32) 
in einem ersten Schmelzzyklus thennoplastische 
Kunststoffpartikel (36) an einer beheizbaren Form- 
wand angeliert werden, und daB an die so gebildete 25 
sichtseitige Hautschicht (18) der Dekoriage (12) in der- 
selben Rotationsform (32) in mindestens einem weite- 
ren Schmelzzyklus jeweUs eine weitere Schicht (22) 
angeformt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB eine Schicht der Dekoriage (12), 
vorzugsweise die Ruckenschicht (22) aufgeschaumt 
wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schaumprozess bei einer Werkzeug- 35 
temperatur aktiviert wird, die unter der Geiier-Tempe- 
ratur der zuvor geformten Schicht (18) liegt 

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB auf die Riickseite (20) der 
Dekoriage (12) ein Haftvermittler aufgetragen wird. 40 

16. Verbundteil fur ein Fahrzeug, insbesondere Instru- 
mententafeL, mit einer ein- oder mehrschichtigen flexi- 
blen Dekoriage (12) und einem mit der Dekoriage (12) 
verbundenen riickseitigen Tragerteil (14), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragerteil (14) aus einem in ei- 45 
nem Formwerkzeug (42) an die Dekoriage (12) ange- 
schaumten, aus einem Reaktionsschaum-Kunststoff 
gebildeten formsteifen Schaumformteil (24) besteht. 

17. Verbundteil nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dekoriage (12) aus Polyvinylchlorid 50 
oder einem thermopiastischen Polyurethan-Hastomer 
besteht. 

18. Verbundteil nach Anspruch 16 oder 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Reaktionsschaum-Kunststoff 
aus Polyurethan-Ausgangskomponenten besteht 55 
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